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@ Verfahren zum Hersteilen von warmgewalztem Stahlband aus stranggegossenem Vormaterial in unmittelbar 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Hersteilen von warmgewalztem Stahlband 
aus stranggegossenem Vormaterial zur energiesparenden 
Herstellung des Bandes auf raumsparenden Anlagen mit 
geringen Investitionskosten. Dazu wird vorgeschlagen, ei- 
nen bandfdrmigen GieBstrang zu gie&en, der zu einem Bund 
aufgewickelt und nach Erwarmung wieder abgewickelt ei- 
nem Walzwerk (7) zum Auswalzen zu Endquerschnitten zu- 
gefuhrtwird. Das Walzwerk (7) kann dabei als Steckelwalz- 
werk oder Fertiggerustgruppe (11) eines Warmbandwalz- 
werkes ausgebildet sein. Das Verfahren und die vorgeschfa- 
gene Anlage ermdglichen kleinere Erzeugereinheiten aus 
investitionsgunstig zu erstellenden Anlagenteilen bei gun- 
stiger Abstimmung von Stranggiefcanlagen (1) und Walz- 
- werk(7). 
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Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stahlband aus stranggegosse- 
nem Vonnaterial in unmittelbar aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten 



Patentansprliche 



1. Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stahlband aus einem 
stranggegossenen Vormaterial in unmittelbar aufeinanderfolgenden 
Arbeitsschritten, die wie folgt gekennzeichnet sind: 

a) Gie&en eines bandformigen GieSstranges, 

b) Aufwickeln des bandformigen GieSstranges nach vol 1 standi ger Er- 
starrung mit GieBgeschwindigkeit zu einem Bund, 

c) Abtrennen des GieBstrangos nach Erreichen des zulassigen bzw- 
gewUnschten Bundgewichtes, 
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d) Obergeben des Bundes unmittelbar oder nach Zwi schenspeicherung in 
einem Of en an eine Abwickel vorrichtung , 

e) Abwickel n des GieBstranges vom Bund, 

f) Einflihren des GieBstranges in ein Walzwerk und Auswalzen zu 
einem warmgewal zten Band. 

2. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch l s gekennzeich- 
net durch folgende .Merkmale: 

a) Eine Strang gi eBanlage (1) zum GieBen eines bandfbrmigen GieB- 
stranges, 

b) Der Stranggi eBanlage (1) ist eine den bandfdrmigen GieBstrang zu 
einem Bund fonnende Aufwickel vorrichtung (3) nachgeordnet s 

c) Zwischen StranggieBanlage (1) und Aufwickel vorrichtung (3) ist 
eine Querteileinrichtung (2) vorgesehen, 

d) Der Aufwickel vorrichtung(3) ist eine Abwickel vorrichtung (5) zum 
AbwickeTn des GieBstranges zu einem flachen Band nachgeordnet , 

e) In Linie mit der Abwickel vorrichtung (5) ist ein Walzwerk (7) 
zum Auswal zen des abgewickelten GieBstranges zu Warmband 
angeordnet. 

3. Anlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen Aufwickel vorrichtung (3) und Abwickel vorrichtung (5) 
fur das GieBstrangbund ein Of en (4) vorgesehen ist, der als Zwischen- 
speicher ausgebildet ist. 
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4. An! age nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Of en (4) ein Drehherdofen ist. 

5. An! age nach Anspruch 2 9 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Walzwerk (7) ein Steckelwal zwerk mit in bekannter Weise 
beidseitig des Walzgerlistes vorgesehenen Aufwickelofen (6, 8) ist. 

6. An! age nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Walzwerk (7) eine mehrgerUstige kontinuierliche Fertigstaf- 
fel (lla-f) einer WarmbandstraBe ist. 

7. An! age nach Anspruch 2 und 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB bei als kontinuierliche Fertigstaffel (lla-f) ausgebil detem 
Walzwerk (7) eine mehradrige StranggieBanlage (1) vorgesehen ist. 

8. An! age nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet 5 

daB das Walzwerk (7) parallel neben der StranggieBanlage (1) ange- 
ordnet ist und der der Zwischenerwarmung dienende Ofen (4) als 
Quertransporteinrichtung fur die Bunde ausgebil det ist. 

9. An! age nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet 3 

daB dem Walzwerk (7) eine Einrichtung zum Entzundern (13) des 
GieBst ranges vorgeschaltet ist. 

10. Anlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche 5 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen StranggieBanlage (1) und Aufwickel vorrichtung (3) eine 
HeiBinspektionsanlage (10) angeordnet ist. 
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11. Anlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche-j 
dadurch gekennzeichnet, 

,da6 zwischen StranggieBanlage (1) und Aufwi ckel vorrichtung (3) ein 
Walzgerlist (12) angeordnet ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An! age zur Durchfiihrung 
des Verfahrens zum Herstellen von warmgewalztem Stahlband aus einern 
stranggegossenen Vormaterial in unmittelbar aufeinanderfolgenden Ar- 
beitsschritten. Das Ubliche Verfahren zum Herstellen von warmgewal ztem 
Stahlband verwendet eine StrangguBbramme 9 die nach Erwarmung auf Walz- 
temperatur in mehreren Stichen reduziert wird und dazu mehrere Walzge- 
ruste durchlauft. Normal erweise findet der Walzvorgang in zwei Stu-fen 
statt, die als Vorwalz- und Fertigwalzstufe zu bezeichnen sind. 

Dieses bekannte Verfahren zum Herstellen von Warmband benbtigt einen 
hohen Investitionsaufwand, der sich einerseits aus der BaugrbBe der 
das Einsatzmaterial vergieBenden StranggieBanlage als auch den Er- 
stell ungskosten der nachfolgenden WarmbandstraBe ergeben. Letztere 
benbtigt zum Walzen der dicken Brammen starke Vorgeriiste mit entspre- 
chend hoher aufzubringender Verformungsenergie sowie lange Hallenan- 
lagen zum Auswalzen des Bandes. Die StranggieBanlage wird durch die 
fiir dicke Brammen erforderl iche Bauhbhe und BaugrbBe i nvestitionsauf- 
wendig, so daB derartige Anlagen zur Durchfiihrung der bekannten Walzv- 
erfahren nur dann sinnvoll einzusetzen sind, wenn groBe Erzeugungsein- 
heiten geschaffen werden kbnnen. 

In jlingerer Zeit werden verstarkt Wamibandwalzwerke verlangt, die auch 
bei kleineren Produktionsmengen wirtschaftlich einzusetzen sind, wo- 
raus die vorliegende Erfindung die Aufgabe ableitet, ein Verfahren und 
eine An! age zur Durchfiihrung des Verfahrens zum Herstellen von warmge- 
walztem Stahlband aus einem stranggegossenen Vormaterial zu schaffen, 
das bzw. die mit geringen Investitionskosten fiir den Anlagenteil ener- 
giesparend zur Herstellung des Bandes eingesetzt werden kann. 

Zur Lbsung der Aufgabe wird ein Verfahren mit den im Anspruch 1 defi- 
nierten Arbeitsschritten vorgeschl agen. 
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Dem erf indungsgemaSen Verfahren liegt die Oberlegung zugrunde, daB 
ein nahezu kontinuierl iches Herstellen des warmgewal zten Bandes, aus- 
gehend (l von einem stranggegossenen Vormaterial glinstige Voraussetzun- 
gen fur eine energiesparende Herstellung des Bandes bietet. Allein 
dadurch entfallen bei herkbmml ichen Verfahren und Anlagen notwendige 
Einrichtungen zum Wiedererwarmen der Brammen, aufwendige Zwischen- 
transporteinrichtungen und Lagerplatze. Der Erfindung liegt weiterhin 
die Erkenntnis zugrunde, daB das GieBen eines bereits bandfdrmigen 
GieBstranges, im Gegensatz zu herkomml ichen Brammen, eine Reduzierung 
des GieBquerschnittes mit hohem Verformungsaufwand und hoher Verfor- 
mungsenergie in den Vorstufen entbehrlich macht, so daB dadurch be- 
reits investitionsaufwendige VorstraBen mit energieaufwendigen Antrie- 
ben entfallen konnen. Die zur Anwendung kommende StranggieBanlage kann 
hinsichtlich Bauhbhe und Bauaufwand erheblich leichter und damit bil- 
liger erstellt werden, so daB dadurch weitere Einsparungen zu erzie- 
len sind. 

Es ist zwar schon frliher versucht worden, kontinuierlich aus der 
StranggieBanlage austretendes Vormaterial kontinuierlich weiter zu 
walzen, was jedoch stets zu Schwierigkeiten gefiihrt hat, v/eil die 
maximal e GieBgeschwindigkeit , mit der der GieBstrang die StranggieB- 
anlage verlaBt, viel geringer ist als die niedrigst mdgliche Walz- 
geschwindigkeit eines herkomml ichen Wal zgeriistes. Es sind zwar Walz- 
gerliste vorgeschlagen worden, die in Sonderkonstruktionen bei sehr 
hohen Stichabnahmen ein Walzen mit auBerst geringer Wal zgeschwi ndi g- 
keit ermbglichten, jedoch lieBen sich bisher mit derartigen Walzge- 
riisten auch keine befriedigenden Ergebnisse erzielen. 

Die vorliegende Erfindung kompensiert deshalb die sich aus den unter- 
schiedlichen Geschwindigkeiten beim GieBen des Vormaterials und dem 
Walzen ergebenden Probleme dadurch, daB der bereits bandformig ge- 
gossene GieBstrang zu einem Bund aufgewickelt , sodann der GieBstrang 
abgetrennt und das auf gewickel te Bund alsdann wieder zur Einfiihrung 
in das Walzwerk abgewickelt wird. 
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Dadurch laBt sich in einfacher Weise eine Pufferzone zwischen Strang- 
gieBanlage und Walzwerk schaffen, die keine uninittelbare Abhangigkeit 
zwischen GieBgeschwindigkeit und Ualzgeschwindigkeit mehr erforderlich 
macht. Vorteilhafterweise wird das Abtrennen des GieBstranges derart 
vorgenommen, daB das Obergeben des aufgewickelten Bundes an die Ab- 
wi ckel vorrichtung ein kontinuierl iches WeitergieBen des GieBstranges 
moglich macht, 

Eine An! age zur Durchfiihrung des Verfahrens ist durch die im Patentan- 
spruch 2 dargelegten Merkmale gekennzeichnet. Die StranggieBanlage 
zum GieBen des bandfbrmigen Stahlstranges, der beispielsweise eine 
Dicke von 20 bis 65 mm und eine Breite von ca. 500 bis 1500 mm auf- 
weist, laBt sich mit relativ geringen "Investitionskosten erstellen. 
Eine der StranggieBanlage in erfi ndungsgemaBer Weise nachgeschaltete 
Aufwickel vorrichtung kann vorzugsweise dornlos ausgebildet sein; der- 
artige Aufwickel vorrichtung sind auf dem.Markt bekannt. Gleichfalls 
bekannt sind Abwi ckel vorrichtungen zum Zuriickflihren des aufgewickelten 
GieBstranges zu einem flachen Band. Dieses flache Band laBt sich in 
herkbmmlicher Weise, beispielsweise liber einen Roll gang zum Auswalzen 
einem Walzwerk zufiihren. Vortei 1 haf ter Weise ist die zum Abtrennen des 
GieBstranges vorgesehene Querteil einrichtung, beispielsweise eine 
Schere, in einem solchen Abstand von der Aufwickel vorrichtung angeord- 
net, daB nach Abtrennen des GieBstranges ein Abstand zwischen GieB- 
stranganfang und GieBstrangende dadurch hergestellt werden kann, daB 
die Auf wi ckel geschwi ndigkeit erhbht wird, so daB beim kontinuierlichen 
WeitergieBen des GieBstranges Zeit gewonnen wird, urn das gewickelte 
Bund aus der Aufwickel station zu entfernen und dtese zum erneuten 
Aufwickeln eines neuen Bundes f reizumachen. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB zwischen 
Aufwickel vorrichtung und Abwi ckel vorrichtung fur das GieBstrangbund 
ein Ofen vorgesehen ist 3 der als Zwischenspeicher ausgebildet ist. Ein 
sol cher Ofen dient vorzugsweise dem Warmhalten bzw. dem erneuten Er- 
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warmen des von der Auf- in die Abwickel vorrichtung Uberflihrten Bundes, 
so daB die GieBhitze weitgehend erhalten werden kann, wodurch sich 
Energieeinsparungen ergeben. 

Der vorgeschlagene Ofen kann auch ein Drehherdofen sein, in dem ent- 
sprechend inehrere Bunde zwi schengespeichert werden konnen, wobei 
diesem Ofen gegebenenf al Is Ei nrichtungen zum Kippen der Bunde in an- 
dere Positionen zugeordnet sein kbnnen. 

Nach einem besonderen .Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB das 
Walzwerk ein Steckelwalzwerk mit in bekannter Weise beidseitig des 
WalzgerListes vorgesehen Aufwickeldfen ist, Ein solches Steckelwalz- 
werk gestattet eine erhebliche Reduzierung der Anlagenlange, weil be- 
reits nach dem ersten Stich das ausgewalzte GieBband aufgewickelt und 
nach dem Reversierstich auf der anderen Seite des WalzgerListes eben- 
falls aufgewickelt wird. Dadurch entfallt der bei herkbmml ichen Walz- 
werken erforderl iche freie Auslauf des gewalzten Bandes* was insge- 
samt ebenfalls die Investitionskosten der erf indungsgernaBen Anlage 
reduziert. 

Es ist nach einem anderen Merkmal der Erfindung jedoch auch denkbar, 
daB das Walzwerk eine mehrgerlistige kontinuierl iche Fertigstaffel 
einer WarmbandstraBe ist, bei der infolge des erf indungsgernaBen Vor- 
schlages die Vorstufe entfallt, weil bereits relativ diinnes bandfor- 
miges Stranggi eBmaterial eingesetzt wird. 

Urn den bei konti nuierl ichen Fertigstaffel n mit hoherer Einzugsge- 
schwindigkeit in die Walzgerliste sich ergebenden hbheren Walzdurch- 
satz zu kompensieren, wird nach einem weiteren .Merkmal der Erfindung 
vorgesehen, daB bei als konti nuierl iche Fertigstaffel ausgebildetem 
Walzwerk eine mehradrige StranggieBanl age vorgesehen ist. Auf diese 
Weise laBt sich die Kapazitat der Anlage erhbhen, indem die Strang- 
gieBanl age der Fertigstaffel angepaBt wird. 
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Besonders glinstig und noch pi atzsparender laBt sich die An! age da- 
durch ausbilden, wenn nach einem anderen Merkmal der Erfindung vor- 
gese'nen ist, daB das Walzwerk parallel neben der StranggieBanlage 
angeordnet ist und der der Zwischenerwarmung dienende Of en als Quer- 
transporteinrichtung Fur die Bunde ausgebildet ist. 

Weitere .Merkmal e der Erfindung sehen vor, daB dem Walzwerk eine Ein- 
richtung zum Entzundern des GieBstranges vorgeschaltet ist bzw. daB 
zwischen StranggieBanlage und Aufwickelvorrichtung eine HeiBinspek- 
tionsanlage angeordnet ist. 

Wenn beispielsweise vorhandene StranggieBanlagen mit hdheren GieBquer- 
schnitten, die normal erweise nicht aufgewickelt werden konnten, in 
einer erf indungsgemaBen Anlage zum Einsatz kommen soil en, kann nach 
einem weiteren. Merkmal der Erfindung schlieBlich vorgesehen werden, 
zwischen StranggieBanlage und Aufwickelvorrichtung ein Vorgerust anzu- 
ordnen, um den StranggieBquerschnitt auf einen wickelfahigen Quer- 
schnitt zu reduzieren. 

Ein Ausfuhrungsbeispiellder Erfindung ist in der Zeichnung darge- 
stellt. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Prinzipskizze der erf indungsgemaBen Anlage in der 
Ansicht, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Anlage nach Fig. 1, 

Fig. 3 eine Draufsicht einer erf indungsgemaBen Anlage in 
anderer Anordnung, 

Fig. 4 eine Ansicht und Draufsicht auf eine erf i ndungsgemaBe 
Anlage mit kontinuierl icher FertigstraBe, bestehend aus 
sechs Ge rust en. 

- 10 - 
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In Fig. 1 1st mit 1 die Stranggi eBanl age bezeichnet, 2 bezeichnet die 
Schere zum Durchtrennen des GieBstranges und 3 die .Aufwickel vorrich- 
tung fLir den bandfbrmigen GieBstrang. .Mit 4 ist der Ofen bezeichnet, 
der als Zwischenspeicher flir den auf gewickelten GieBstrang dient. Die 
sich daran anschl i eBende Abwickel vorrichtung ist mit 5 bezeichnet, von 
dort aus wird das abgev/i ckel te Band dem QuartogerUst 7 eines Steckel- 
walzwerkes zugeflihrt. Auf beiden Seiten des Quartogerustes 7 sind die 
Haspelbfen 6 und 8 vorgesehen, in denen das gewalzte Band nach jedem 
Durchlauf durch das QuartogerUst 7 wechselweise aufgewickelt wird. Das 
fertiggewalzte Band wird anschl i eftend auf dem Unterfl urhaspel 9 aufge- 
wickelt. 

In Fig. 2 sind gleiche Teile gleich bezeichnet. In der Draufsicht ist 
erkennbar, daB der Ofen 4 quer zur Stranggi eBanl age 1 angeordnet ist. 
Der Ofen 4 ist als Zwischenspeicher ausgebildet und mit - nicht dar- 
gestellten - Quertransporteinrichtungen fur die gewickelten GieB- 
strangbunde versehen. Von der Aufwickel vorrichtung 3 werden die Bunde 
durch den Ofen 4 hindurch der Abwickel vorrichtung 5 zugeflihrt, die 
seitlich versetzt neben der Aufwickel vorrichtung 3 angeordnet ist. 

Wie in Fig. 3 ersichtlich (gleiche Teile sind gleich bezeichnet) , ist 
es ebenfalls denkbar, das Walzgerlist 7 mit den Haspelbfen 6 und 8, das 
in Linie mit der Abwickel vorrichtung 5 angeordnet ist, parallel zur 
Stranggi eBanl age 1 anzuordnen und zwar so, daB die Abwickel richtung 
entgegengesetzt zur Aufwickel richtung des GieBstranges verlauft. Da- 
durch laBt sich die Baulange der gesamten An! age sehr kurz halten 3 
so daB die Anlage auf kleinstem Raum unterzubringen ist. 

Eine andere Ausflihrung der Erfindung ist in Fig. 4 dargestellt. Hier 
ist mit 1 ebenfalls die StranggieBanl age bezeichnet/der die Schere 
2 nachgeordnet ist. Eine sich an die Schere anschl ieBende HeiBin- 
spektion ist mit 10 beziffert. Im dargestellten Ausfuhrungsbei spiel 
sind Aufwickel vorrichtung 3 und Abwickel vorrichtung 5 in dem Gehause 
eines Of ens 4 vorgesehen. Wie in der Draufsicht der unteren Halfte der - 
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Fig. 4 erkennbar, sind sowohl Stranggi eBanlage 1 als auch die Schere 
2, die HeiBinspektion 10 sowie auch die Abwickel vorrichtung 3 jeweils 
dreifach vorhanden, wahrend die Abwickel vorrichtung nur einfach vor- 
handen ist. An die Abwickel vorrichtung 5 schlieBt sich ein Zunder- 
wascher 13 an, den der abgewickelte GieBstrang durchlauft, bevor er in 
das erste WalzgerUst einer 6-gerustigen FertigstraBe 11a bis f ein- 
tritt. In dieser FertigstraBe wird das Band auf den Endquerschnitt 
heruntergewal zt und anschlieBend auf den Unterflurhaspel 9 aufge- 
wickelt. 



Wie in Fig. 1 schematised angedeutet, wird auf einer herkbmmlichen 
StranggieBanlage 1 ein relativ dunner Stahl Strang von ca. 20 bis 55 
mm Dicke und einer Breite von ca. 500 bis 1500 mm gegossen. Derartige 
StranggieBanlagen sind zwar bekannt, jedoch zum GieBen von Stahlstran- 
gen nicht Ublich. Der mit GieBgeschwi ndigkeit den Bogen der Strang- 
gieBanlage 1 verlassende Stahl Strang wird mit der Querteil schere 2 
abgetrennt, wenn das in der Aufwickel station 3 gebildete Bund das ge- 
w'unschte Bundgewicht erreicht hat. Der Abstand zwischen der Querteil- 
schere 2 und der Aufwickel station 3 ermdglicht unmittelbar nach dem 
Abtrennen des GieBstranges ein beschleunigtes Aufwickel n in der Auf- 
wickel vorrichtung 3, so daB das gebildete Bund aus der Aufwickel vor- 
richtung in den Zwi schenspeicherofen 4 bzw. in die Abwickel vorrichtung 
5 Uberfiihrt werden kann, bevor der kontinuierlich weitergegossene 
GieBstrang in den Bereich der Aufwickel vorrichtung gelangt. Auf diese 
Weise wird es ermoglicht, ohne Unterbrechung zu gieBen, so daB die 
An! age nahezu kontinuierlich betrieben werden kann. 

In der Abwickel vorrichtung 5 wird, wie in Fig. 1 schematisch angedeu- 
tet, das Bund abgewickelt und der GieBstrang in eine flache Form zu- 
rUckgef'uhrt. Auf einem - nicht dargestellten - Rollgang wird der 
flachgelegte GieBstrang unter dem Has pel of en 6 hindurch in das Walz- 
gerUst 7 eines Steckelwal zwerkes 7 eingefuhrt und ausgewalzt, wobei 
der ausgewalzte Bandquerschnitt im Haspelofen 8 aufgewickelt wird. 
Alsdann wird die Walzrichtung des Walzgerustes 7 umgekehrt und das 
Band in einem erneuten Stich reduziert und im Haspelofen 6 aufge- 
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wickelt. Auf diese Wei.se kbnnen mehrere Stiche des in den Haspelbfen 6 
und 8 warmgehaltenen Bandes durchgeflihrt werden, bis das auf Endquer- 
schnitt heruntergewalzte Band unter dem Haspelofen 8 hindurch zum Un- 
terfl urhaspel 9 geflihrt und dort aufgewickelt wird. 

In entsprechender Weise wird in der An! age nach Fig. 3 gearbeitet, 
mit dem einzigen Unterschied, da(3 hier das Abwickeln des Bundes in 
der Abwickel station 5 in entgegengesetzter Richtung zum Aufwickel n 
des Bundes in der Aufwickel station 3 erfolgt. 

In Fig- 4 verlaBt der GieBstrang die Stranggi eBanlage 1 und wird in 
gleicher Weise von der Querteileinrichtung 2 durchtrennt, sobald die 
Aufwickel station 3 ein Bund von gewlinschtem Gewicht erzeugt hat. Wah- 
rend des Aufwickel ns wird das Band in der HeiBinspektion 10 kontrol- 
liert. Die Aufwickel station 3 ist wie die Abwickel station 5 in einem 
Ofen 4 angeordnet, urn die GieBhitze weitgehend aufrechtzuerhalten. 
Entstandener Zunder wird im Zunderwascher 13 entfernt, so daB das so 
gereinigte Band dem ersten Gerlist 11a der sechsgerlistigen Fertigge- 
rlistanordnung zugeflihrt werden kann. In dem Gerlist 11a bis f wird das 
Band auf Endquerschnitt heruntergewal zt und dann im Unterfl urhaspel 
9 aufgewickelt. 

Zur Fig. 4 ist unter Hinweis auf die untere Zeichnungshalfte zu erwah- 
nen, da(3 vorzugsweise die Stranggi eBanl age 1 mehrere Adern aufweist, 
urn die Kapazitat der Stranggi eBanlage 1 an die Kapazitat der Fertigge- 
riistanordnung anzupassen. Im Ofen 4 ist lediglich eine - nicht darge- 
stellte - Querverschiebeeinrichtung fur die aufgewickel ten Bunde vor- 
zusehen, um diese demur einfach und in Linie zur Fertiggeriistanord- 
nung vorhandenen Abwickel vorrichtung 5 zuzufuhren. 

Fur den Fall, da(3 das gegossene Band nicht wickelbar ist 5 ist es denk- 
bar 5 ein Reduziergerlist 12 im AnschluB an die Stranggi eBanlage 1 vor- 
zusehen. 
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